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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingeretchten Unterlagen entnommen 

(g) Montagevorrichtung zum Anbau eines Langenmessgerats und Verfahren zum Anbau eines Langenmessgerats 
® Eine Montagevorrichtung zum Anbau eines Langen- 
messgerats umfasst einen Grundkdrper, der entlang einer 
ersten Richtung verlauft, die parallel zu einem Langen- 
maG des Grundkorpers ist, und eine Hohenlehre, die am 
Grundkorper befestigt ist. Die Hohenlehre besteht aus ei- 
nem ersten Schenkel, der am Grundkorper befestigt ist 
und entlang einer zweiten Richtung verlauft, die nicht par- 
allel zur ersten Richtung ist, und aus einem zweiten 
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Schenkel, der am ersten Schenkel befestigt ist und einen 
Stutzarm beinhaltet, der entlang einer dritten Richtung 
verlauft, die nicht parallel zur zweiten Richtung ist. Ferner 
werden Verfahren zum Anbau eines Langenmessgerats 
angegeben. 
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Beschreibung 

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Montage- 
vorrichtung zum Anbau eines Langenmessgerats. Ferner be- 
trifft die vorliegende Erfindung ein Verfahren zum Anbau 
eines Langenmessgerats. Insbesondere geeignet sind die 
Montagevorrichtung sowie das Verfahren zum Anbau eines 
Langenmessgerats an eine Werkzeugmaschine. 
[0002] Es ist bekannt, eine oder mehrere Achsen vorhan- 
dener, handbedienter Werkzeugmaschinen mit Langenmess- 
geraten nachzurusten. Die Langenmessgerate erzeugen po- 
sitionsabhangige Ausgangssignale, so dass die Werkzeug- 
maschinen als numerisch gesteuerte Maschinen betrieben 
werden konnen. 

[0003] Ein Bei spiel fiir eine Vorrichtung zur Nachrustung 
handbedienter Werkzeugmaschinen mit Langenmessgeraten 
ist das von der Firma ACU-RITE, INC., Jamestown, New 
York, untcrModcIl-Nr. 385072-17 angcbotcnc Produkt. Wic 
in Fig. 1 dargestellt, umfasst diese Vorrichtung 100 ein Lan- 
genmessgerat 102 zur Befestigung an die Langsachse 104 
der Werkzeugmaschine 106. Wie in Fig. 2 dargestellt, wird 
ein Abtastkopf 108 an der Unterseite vom MaBstabgehause 
110, welches das Langenmessgerat 102 enthalt, positioniert. 
Der Abtastkopf 108 wird soweit verschoben, bis eine Aus- 
richtungsmarkierung 112 auf eine Ausrichtungsmarkierung 
114, die sich auf dem MaBstabsgehause 110 befindet, ausge- 
richtet ist. Sobald eine korrekte Ausrichtung zueinander er- 
reicht ist, wird mit den Schrauben 118 ein winkelformiger 
Abtastkopfhalter 116 am Abtastkopf 108 befestigt (siehe 
Fig. 3). Sobald der Abtastkopfhalter 116 am Abtastkopf 108 
befestigt ist, wird der Tisch 120 der Werkzeugmaschine 106 
in der Mitte des Verfahrweges positioniert. Daruber hinaus 
wird das Langenmessgerat 102 mittig zum Tisch 120 und 
der Abtastkopfhalter 116 mittig zum Bettschlitten 122 der 
Werkzeugmaschine 106 ausgerichtet (siehe Fig. 4 und 5). 
[0004] Nun wird an der Riickseite des lisches 120 eine 
Befestigungsbohrung 124 des Langenmessgerats 102 mar- 
kiert (siehe Fig. 5). Das Langenmessgerat 102 wird entfernt 
und an der markierten Stelle wird ein Loch gebohrt. Nach 
Fertigstellung der Bohrung wird ein Ende des Langenmess- 
gerats 102 am Tisch 120 befestigt, indem eine Schraube in 
die Befestigungsbohrung 124 und die eben erstellte Boh- 
rung eingedreht wird. Das Langenmessgerat 102 wird erneut 
ausgerichtet und die zweite Befestigungsbohrung 124 wird 
markiert. Das Langenmessgerat 102 wird nun wieder ent- 
fernt und ein Loch an der gekennzeichneten Stelle gebohrt. 
AnschlieBend wird das Langenmessgerat 102 erneut ausge- 
richtet und eine Schraube in die zweite Befestigungsboh- 
rung und die eben erstellte Bohrung eingedreht. Somit ist 
das Langenmessgerat 102 am Tisch 120 befestigt. 
[0005] Nun erfolgt die Befestigung der Mittenstiitze 121 
am Tisch 120. Dazu wird die Mittenstiitze 121 auf dem 
MaBstabgehause 138 in der Mitte des Langenmessgerats 
102 positioniert. Nach Zentrierung des MaBstabgehauses 
138 wird die Stelle, an der sich die Mittenstiitze 121 befin- 
det, mi ttels -eines Stanzwerkzeugs markiert. Die Mitten- 
stiitze 121 wird entfernt und das MaBstabgehause 138 abge- 
deckt. AnschlieBend wird an der fiir die Mittenstiitze mar- 
kierten Stelle ein Loch gebohrt. Die Mittenstiitze 121 wird 
nun wieder positioniert und eine Schraube durch die Mitten- 
stiitze 121 und die erstellte Bohrung eingedreht. Die Mitten- 
stiitze 121 ist nun am Tisch befestigt (siehe Fig. 4 und 5). 
AnschlieBend wird der Abtastkopfhalter 116 mit den 
Schrauben 119 am Bettschlitten 122 befestigt. 
[0006] Das Verfahren zur Befestigung eines zweiten Lan- 
genmessgerats 126 entlang der Vorschubachse der Werk- 
zeugmaschine 106 ist noch komplexer als das oben erlau- 
terte Verfahren zur Befestigung des ersten Langenmessge- 
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rats 102. Nach Durchfuhrung des Verfahrens ist das Langen- 
messgerat 126 an der Konsole 146 der Werkzeugmaschine 
106 unter Verwendung einer Montageschiene 130 montiert, 
die mit Schrauben an der Konsole 146 befestigt. wird (siehe 
5 Fig. 6). 

[0007] Der erste Schritt des Befestigungsverfahrens be- 
steht in der Bewegung des Abtastkopfs 136 entlang der Un- 
terseite eines MaBstabgehauses 138, welches das Langen- 
messgerat 126 enthalt, bis die Ausrichtungsmarkierungen 

10 139 und 140 aufeinander ausgerichtet sind. Ein L-fdrmiger, 
mit MontagefuB 132 versehener, Abtastkopfhalter 134 wird 
spater mit den Schrauben 142 am Abtastkopf 136 befestigt 
(siehe Fig. 8 und 10). Sobald der Abtastkopfhalter 134 am 
Abtastkopf 136 befestigt ist, werden der Bettschlitten 144 

15 und die am Bettschlitten 144 befestigte Leiste 128 in die 
Mitte des Verfahrweges verfahren. An dieser Position wird 
das Langenmessgerat 126 mittig zur Konsole 146 der Werk- 
zeugmaschine 106 ausgerichtet und der MontagefuB 132 
wird an der Leiste 128 positioniert. Im nachsten Schritt wer- 

20 den an der Leiste 128 beide Befestigungsbohrungen 148 des 
MontagefuBes 132 markiert (siehe Fig. 8). Danach werden 
Langenmessgerat 126, MontagefuB 132 und Abtastkopfhal- 
ter 136 entfernt, um Bohrungen an den markierten Positio- 
nen zu erstellen. 

25 [0008] Nach Erslellung der Bohrungen wird das Langen- 
messgerat 126 in die Montageschiene 130 eingesetzt (siehe 
Fig. 9). Nun wird der MontagefuB 132 an der Leiste 128 be- 
festigt, indem Schrauben in die Befestigungsbohrungen 148 
und die in die Leiste 128 gebohrten Locher eingedreht wer- 

30 den (siehe Fig. 10). Gleichzeitig werden zwei Linien an 
Konsole 146 angezeichnet, die das obere und untere Ende 
der Montageschiene 130 kennzeichnen. Der MontagefuB 
132 und das Langenmessgerat 126 werden anschlieBend 
vom Bettschlitten 144 entfernt. 

35 [0009] Die Montageschiene 130 wird nun vom Langen- 
messgerat 126 entfernt und an die auf der Konsole 146 mar- 
kierten Linien gelegt. Nun wird an der Konsole 146 die Be- 
festigungsbohrung 150, die den Linien am nachsten liegt, 
markiert. Dann wird die Montageschiene 130 entfernt und 

40 ein Loch an der markierten Stelle gebohrt. 

[0010] Nach Fertigstellung der Bohrung wird ein Ende der 
Montageschiene 130 an der Konsole 146 befestigt, indem 
eine Schraube in eine Befestigungsbohrung 150 und die er- 
stellte Bohrung eingedreht wird. Die Montageschiene 130 

45 wird mit Hilfe von zwei Nivellierklotzen 151 an der Kon- 
sole 146 mit Stellschrauben befestigt. Die Montageschiene 
130 wird nun erneut ausgerichtet und die zweite Befesti- 
gungsbohrung 150 markiert. Dann wird die Montageschiene 
130 wieder verschoben und ein Loch an der markierten 

50 Stelle gebohrt. AnschlieBend wird die Montageschiene 130 
erneut ausgerichtet und eine Schraube wird in die zweite Be- 
festigungsbohrung 150 und die eben erstellte Bohrung ein- 
gedreht. Nun ist die Montageschiene 130 an der Konsole 
146 befesugt. 

55 [0011] Nach Befestigung der Montageschiene 130 an der 
Konsole 146, wird das Langenmessgerat 126 ohne Monta- 
gefuB 132 in die Montageschiene 130 eingesetzt und mit 
Stellschrauben an der Montageschiene 130 befestigt (siehe 
Fig. 11). Der MontagefuB 132, versehen mit Abtastkopfhal- 

60 ter 136, wird nun mit Schrauben an der Leiste 128, jedoch 
nicht am Langenmessgerat 126, befesugt. 
[0012] AUe oben beschriebenen Schritte erfordern die 
mehrmalige Befestigung und Entfemung des Langenmess- 
gerats und der Bestandteile des Langenmessgerats, damit 

65 Bohrungen fiir die Befestigung des Langenmessgerats mar- 
kiert und erstellt werden konnen. Daher kann das Verfahren 
zur Befestigung von Langenmessgeraten an einer oder meh- 
reren Maschinenachsen einen zeitaufwendigen Vorgang be- 
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deuten. 

[0013] Es ist daher die Aufgabe der vorliegenden Erfin- 
dung, eine geeignete Montagevorrichtung zum Anbau eines 
Langenmessgerates sowie ein geeignetes Verfahren zum 
Anbau eines Langenmessgerates anzugeben, womit eine 
vereinfachte Montage von Langenmcssgeraten moglich ist, 
wie etwa im Fall der erforderlichen Nachriistung einer oder 
mehrerer Achsen handbedienter Werkzeugmaschinen. 
[0014] Diese Aufgabe wird gelost durch eine Montage- 
vorrichtung mit den Merkmalen des Anspruchcs 1. 
[0015] Vorteilhafte Ausfuhrungsfomien der erfindungsge- 
maBen Montagevorrichtung ergeben sich aus den Merkma- 
len der von Anspruch 1 abhangigen Anspriiche. 
[0016] Ferner wird diese Aufgabe gelost durch Verfahren 
mit den Merkmalen der Anspriiche 18 oder 29. 
[0017] Vorteilhafte Ausfuhrungsformen der erfindungsge- 
maBen Verfahren ergeben sich aus den Merkmalen der von 
Anspruch 18 oder Anspruch 29 abhangigen Anspriiche. 
[0018] Die erfindungsgemaBe Montagevorrichtung um- 
fasst einen Grundkorper, der sich entlang einer ersten Rich- 
tung erstreckt, die parallel zur Langsausdehnung des Grund- 
korpers liegt, und einer Hohenlehre, die am Grundkorper 
befestigt ist. Die Hohenlehre besteht aus einem ersten 
Schenkel, der am Grundkorper befestigt ist und sich entlang 
einer zweilen Richtung erstreckt, die nichl parallel zur er- 
sten Richtung liegt, und einem zweiten Schenkel, der am er- 
sten Schenkel befestigt ist und einen Stutzarm besitzt, der 
sich entlang einer dritten Richtung erstreckt, die nicht paral- 
lel zur zweiten Richtung ist. 

[0019] Das erfindungsgemafie Verfahren umfasst das An- 
legen einer Bohr-Schablone an die Werkzeugmaschine, wo 
bei die Bohr-Schablone mit einer Vielzahl von Bohrungen 
versehen ist, die den Befestigungsbohrungen eines Langen- 
messgerats entsprechen und wobei die Bohr-Schablone je- 
doch nicht das Langenmessgerat ist. Das Verfahren beinhal- 
tet daruber hinaus das Bohren von Lochern in die Werk- 
zeugmaschine, denen die Positionen der Vielzahl von Boh- 
rungen zugrunde liegen, sowie die Ausrichtung der Befesti- 
gungsbohrungen des Langenmessgerats auf die in die Werk- 
zeugmaschine gebohrten Locher und die Befestigung des 
Langenmessgerats an der Werkzeugmaschine. 
[0020] Die erfindungsgemaBen MaBnahmen bringen den 
Vorteil, dass das Montageverfahren ftir Langenmessgerate, 
die zur Nachriistung einer oder mehrerer Achsen handbe- 
dienter Werkzeugmaschinen verwendet werden, verbessert 
wird. 

[0021] Die erfindungsgemaBen MaBnahmen bringen fer- 
ner den Vorteil, dass die fiir ein Langenmessgerat und/oder 
eine Montageschiene benotigten Befestigungsbohrungen 
problemlos festgelegt werden konnen. 

[0022] Die erfindungsgemaBen MaBnahmen bringen fer- 
ner den Vorteil, dass die fur den Anbau eines Langenmess- 
gerats an eine Werkzeugmasche benotigte Zeit erheblich re- 
duziert wird. 

[0023] Die erfindungsgemaBen MaBnahmen bringen fer- 
ner den Vorteil, dass sie hin sich the h des zu montierenden 
Langenmessgerat-Typs als auch des Werkzeugmaschinen- 
Typs, an den das Langenmessgerat montiert werden soli, 
Flexibility bieten. 

[0024] Die erfindunsgemaBen MaBnahmen bringen ferner 
den Vorteil, dass verschiedenste Montageanforderungen an 
das Langenmessgerat beriicksichtigen werden konnen. 
[0025] Weitere Vorteile der vorliegenden Erfindung wer- 
den aus der nachfolgenden Beschreibung eines Ausfuh- 
rungsbcispicls anhand der bcilicgcndcn Figurcn crsichtlich. 
[0026] Hierbeizeigt 

[0027] Fig. 1 die Befestigung eines Langenmessgerats an 
der Langsachse einer Werkzeugmaschine gemaB einem be- 
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kannten Verfahren (Darstellung in aufgelosten Einzelteilen); 
[0028] Fig. 2 die Ausrichtung eines Langenmessgerats ge- 
maB dem in Fig. 1 dargestellten bekannten Verfahren (per- 
spektivische Darstellung); 
5 [00291 Fig. 3 die Befestigung eines win keif ormigen Ab- 
tastkopfh alters an einem Abtastkopf gemaB dem in Fig. 1 
dargestellten bekannten Verfahren (perspektivische Darstel- 
lung); 

[0030] Fig. 4 ein Langenmessgerat, das zur Markierung 
L0 gemaB dem in Fig. 1 dargestellten bekannten Verfahren ge- 
stiitzt wird (Seitenansicht im Querschnitt); 
[0031] Fig. 5 das Langenmessgerat aus Fig. 4 (Vorderan- 
sicht); 

[0032] Fig. 6 die Befestigung eines Langenmessgerats an 
15 die Querachse einer Werkzeugmaschine gemaB einem be- 
kannten Verfahren (Darstellung in aufgelosten Einzelteilen); 
[0033] Fig. 7 einen Winkel und einen MontagefuB, die ge- 
maB dem in Fig. 6 dargestellten bekannten Verfahren ancin- 
ander befestigt werden (Darstellung in aufgelosten Einzel- 
20 teilen); 

[0034] Fig. 8 die Befestigung des in Fig. 7 dargestellten 
MontagefuBes an einem Abtastkopf und die Markierung 
dieses MontagefuBes gemaB dem in Fig. 6 dargestellten be- 
kannten Verfahren (perspektivische Darstellung); 

25 [0035] Fig. 9 das Einsetzen eines Langenmessgerats in 
eine Montageschiene gemaB dem in Fig. 6 dargestellten be- 
kannten Verfahren (Seitenansicht im Querschnitt); 
[0036] Fig. 10 die Befestigung des MontagefuBes an der 
Leiste gemaB dem in Fig. 6 dargestellten bekannten Verfah- 

30 ren ( Vorderansicht, Darstellung in aufgelosten Einzelteilen); 
[0037] Fig. 11 das Einsetzen eines Langenmessgerats in 
eine Montageschiene gemaB dem in Fig. 6 dargestellten be- 
kannten Verfahren (Seitenansicht im Querschnitt); 
[0038] Fig. 12 ein erstes Ausfuhrungsbeispieles einer 

35 Montagevorrichtung gemaB der vorliegenden Erfindung 
(perspektivische Draufsicht); 

[0039] Fig. 13 die Ausfuhrung eines Grundkorpers, der 
mit der in Fig. 12 dargestellten Montagevorrichtung ver- 
wendet werden soli (perspektivische Vorderansicht); 

40 [0040] Fig. 14 die Ausfuhrung einer Hohenlehre, die mit 
der in Fig. 12 dargestellten Montagevorrichtung verwendet 
werden soli (perspektivische Vorderansicht); 
[0041] Fig. 15 die Ausfuhrung eines zweiten Ausfuh- 
rungsbeispieles einer Montagevorrichtung gemaB der vor- 

45 liegenden Erfindung (perspektivische Vorderansicht von 
links oben); 

[0042] Fig. 1 6 die in Fig. 15 dargestellte Montagevorrich- 
tung ohne Hohenlehre (Vorderansicht von rechts oben); 
[0043] Fig. 17 die an einer Werkzeugmaschine befestigte, 
50 in Fig. 15 dargestellte Montagevorrichtung ohne Hohen- 
lehre (perspektivische Darstellung); 

[0044] Fig. 18 die an einer Werkzeugmaschine befestigte, 
in Fig. 12 dargestellte Montagevorrichtung ohne Hohen- 
lehre (Vorderansicht). 

55 [0045] Fig. 12 zeigt eine schematische Darstellung eines 
ersten A usfuhrungsbei spiels der erfindungsgemaBen Monta- 
gevorrichtung 200, die aus einer Bohr-Schablone in Form 
von einem Grundkorper 202 und zwei, an Grundkorper 202 
befestigten, idenuschen Hohenlehren 204, besteht. Wie in 

60 Fig. 13 dargestelit, ist der Grundkorper 202 T-formig, wobei 
der Langskorper 206 eine Lange von ca. 11% Zoll (ca. 
29,08 cm) und eine Dicke von ca. 3/8 Zoll (ca. 0,95 cm) be- 
sitzt. Ein FuSteil 208 ist zentrisch zum Langskorper 206 an- 
geordnet und ca. 2Va Zoll (ca. 5,72 cm) lang. Der Langskor- 

65 per 206 und das FuBtcil 208 bilden vorzugsweisc ein Ganzcs 
und sind aus Aluminium hergestellt. 

[0046] Wie in Fig. 13 dargestelit, wird im Langskorper 
206 eine Nut 210 erstellt, die sich uber die gesamte Lange 
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des Langskorpers 206 in einer zum LangenmaB bzw. Langs- 
ausdehnung des Grundkorpers 202 parallelen Richtung x er- 
streckt. Durch die Nut 210 entsteht eine Offnung 212, die in 
derselben Richtung verlauft wie die Nut 210. Die Offnung 
212 liegt einer ebenen Flache 214 des Grundkorpers 202 ge- 5 
genuber. Die ebene Flache 214 und die zwei Seitenwande 
216 und 218, die in einem nach innen gerichteten Winkel 
von 30° zur ebenen Flache 214 verlaufen, bilden die Nut 
210. Die Nut 210 und die Offnung 212 bilden somit, von ei- 
ner zur Richtung x senkrecht stehenden Ebene aus betrach- 10 
tet, zusammen einen Raum mit trapezformigem Querschnitt. 
Die Grundseiten dieses trapezformigen Querschnitts sind 
7/8 Zoll (ca. 2,22 cm) bzw. 0,586 Zoll (ca. 1,49 cm) lang, 
die beiden Schenkel besitzen eine Lange von Va Zoll (ca. 
0,64 cm). 15 
[0047] Wie in Fig. 14 dargestellt, bestehen beide Hohen- 
lehren 204 aus einem oberen Schenkel 220 und einem unte- 
rcn Schenkel 222. Dcr obcrc Schenkel 220 und dcr untcrc 
Schenkel 222 sind teleskopartig ineinanderschiebbar, wobei 
der obere Schenkel 220 teleskopartig von einer Offnung im 20 
unteren Schenkel 222 aufgenommen wird. Es ist aber auch 
moglich, dass der untere Schenkel 222 teleskopartig von ei- 
ner Offnung im oberen Schenkel 220 aufgenommen wird. 
Der obere Schenkel 220 und der untere Schenkel 222 sind 
uber einen schraubbaren Zylinder 224 miteinander verbun- 25 
den, wobei der schraubbare Zylinder 224 und die schraubba- 
ren Offnungen in den Nasen 226 und 228, die sich am obe- 
ren Schenkel 220 bzw. am unteren Schenkel 222 befinden, 
miteinander im Eingriff stehen. Ein radformiges Betati- 
gungselement 230 wird auf den schraubbaren Zylinder 224 30 
geschraubt. Das Betatigungselement 230 ist derart mit dem 
oberen und unteren Schenkel 220 bzw. 222 verbunden, dass, 
wenn das Betatigungselement 230 gedreht wird, sich Zytin- 
der 224 dreht, wodurch der obere Schenkel 220 sich dem un- 
teren Schenkel 222 nahert bzw. sich vom unteren Schenkel 35 
222 entfemt. Durch Drehen des Betatigungselementes 230 
kann somit die Lange der Hohenlehre 204 angepasst wer- 
den. 

[0048] Wie in Fig. 14 dargestellt, besitzt der untere Schen- 
kel 222 einen Zapfen 232 mit einer schraubbaren Offnung 40 
bzw. Innengewinde. Die schraubbare Offnung wird auf eine 
entsprechende Offnung ausgerichtet, die sich auf der Ober- 
seite des Grundkorpers 202 befindet. AnschlieBend wird 
eine Schraube in die aufeinander ausgerichteten Offnungen 
eingedreht, wodurch die Hohenlehre 204 am Grundkorper 45 
202 befestigt wird. Wenn die Befestigung am Grundkorper 
202 erfolgt ist, verlauft der untere Schenkel 222 vertikal 
nach oben und steht senkrecht zur Richtung x. Folglich ver- 
lauft auch ein Teil des oberen Schenkels 220 vertikal nach 
oben, sobald der untere Schenkel 222 am Grundkorper 202 50 
befestigt ist. 

[0049] Wie in Fig. 12 und 14 dargesteUt, ist der obere 
Schenkel 220 L-fbrmig, wobei ein Stutzarm 234 mit dem 
vertikalen Teilstuck 232 des oberen Schenkels 220 ein voll- 
standiges Ganzes bildet. Sobald die Hohenlehre 204 am 55 
Grundkorper 202 befestigt ist, verlauft der Stutzarm 234 in 
horizon taler Richtung, die im Wesentlichen sowohl zur x- 
Richtung als auch zur vertikalen Richtung senkrecht steht. 
Der Stutzarm 234 enthalt vorzugsweise einen magnetischen 
Einsatz. 60 
[0050] Wie nachfolgend noch erlautert wird, kann die in 
Fig. 12 dargestellte Montagevorrichtung 200 zur Unterstiit- 
zung beim Anbau eines Langenmessgerats fur alle Langen- 
messgerat- und Montageschienen langen verwendet werden. 
Dabci enthalt cine Bohr-Schablonc in Form des Grundkor- 65 
pers 202 einen ersten Satz Bohrungen 236, die sich in der 
ebenen Flache 214 befinden und zueinander in einer Weise 
angeordnet sind, die der Ausrichtung und dem Abstand der 



Befestigungsbohrungen eines Langenmessgerats entspricht. 
Die inneren Bohrungen 236A haben jeweils den gleichen 
Abstand zu den mittigen Bohrungen 238C. Die auBeren 
Bohrungen 236B liegen jeweils 1 Zoll (ca. 2,54 cm) von den 
inneren Bohrungen 236A entfemt. Die Bohrungen 236A 
und 238C werden zur Markierung der Befestigungsbohrun- 
gen eines Langenmessgerats mit minimaler Lange benutzt. 
Die Bohrungen 236B und 238C dagegen dienen zur Markie- 
rung der Befestigungsbohrungen eines Langenmessgerats, 
dessen auBere Befestigungsbohrungen zueinander einen 
Abstand haben, der 2 Zoll (ca. 5,08 cm) groBer ist als der 
Abstand zwischen den auBeren Befestigungsbohrungen des 
Langenmessgerats mit minimaler Lange. Der Wert von 2 
Zoll (ca. 5,08 cm) stellt den inkrementalen Langenunter- 
schied zwischen den Abstanden der Befestigungsbohrungen 
von Langenmessgeraten mit gestaffelten Langen dar. In sol- 
chen Fallen, die das Einsetzen des Langenmessgerats in eine 
Montagcschicnc crfordcrn, enthalt dcr Grundkorper zusatz- 
lich einen zwei ten Satz Bohrungen 238, die zueinander in 
einer Weise angeordnet sind, die der Ausrichtung und dem 
Abstand der Befestigungsbohrungen der Montageschiene 
entspricht. Die auBeren Bohrungen 238A haben jeweils den 
gleichen Abstand, z. B. 5 Zoll (ca. 12,7 cm) von der mitti- 
gen Bohrung 238C. Kennzeichnungen oder Hin weise kon- 
nen neben den Bohrungen 236 und 238 angebracht werden, 
damit ein Benutzer sofort erkennen kann, welche Bohrung 
einer bestirnrnten Befestigungsbohrung des Langenmessge- 
rats oder der Montageschiene zugeordnet ist. 
[0051] In solchen Fallen, in denen die Lange des Langen- 
messgerats groBer als die Lange des Langskorpers 206 ist, 
wird die Bohr- Schab lone angepasst, indem eine Verlange- 
rungsschiene 240 integriert wird, die zur Unterstutzung 
beim Anbau des Langenmessgerats verwendet wird, ohne 
dass die Achse bewegt werden muss. Wie in Fig. 15 und 16 
dargestellt, entspricht der Querschnitt der Verlangerungs- 
schiene 240 im Wesentlichen dem trapezformigen Quer- 
schnitt der Nut 210. Die Lange der Verlangerungsschiene 
240 betragt vorzugsweise 24 Zoll (ca. 60,96 cm) und uber- 
schreitet damit die Lange des Langskorpers 206. Die Verlan- 
gerungsschiene 240 kann jedoch auch andere Langen, wie 
z. B. 18 Zoll (ca. 45,72 cm), 30 Zoll (ca. 76,2 cm) oder 36 
Zoll (ca. 91,44 cm) besitzen. 

[0052] Wie in Fig. 15 und 16 dargestellt, wird die Verlan- 
gerungsschiene 240 in die Nut 210 eingesetzt und so positio- 
niert, dass die Offnung in der Mitte der Schiene (in Darstel- 
lung nicht sichtbar) auf die Offnung 242, die sich in der 
Mitte des Korpers 202 befindet, ausgerichtet ist Anschlie- 
Bend wird ein Feststellstift 244 durch die beiden aufeinander 
ausgerichteten, mittigen Offnungen gesteckt. Nun ist die 
Verlangerungsschiene 240 am Korper 202 befestigt. 
[0053] Wie Fig. 15 und 16 dargestellt, enthalt die Verlan- 
gerungsschiene 240 die tiefer gelegenen Bohrungen 246 und 
die hoher gelegenen Bohrungen 248. Die links von der die 
Verlangerungsschiene 240 senkrecht schneidenden Flache P 
liegenden Bohrungen 246L und 248L sind spiegeibiidiich 
zu den Bohrungen 246R und 248R angeordnet, die sich 
rechts von der Flache P befinden. Der erste Satz der tiefer 
gelegenen Bohrungen 246 hat die gleiche Ausrichtung und 
den gleichen Abstand zueinander wie die Befestigungsboh- 
rungen des Langenmessgerats. Die nebeneinanderliegenden 
Bohrungen 246L und 246R liegen jeweils im gleichen Ab- 
stand voneinander entfemt, z. B. 1 Zoll (ca. 2,54 cm). In sol- 
chen Fallen, in denen das Langenmessgerat in eine Monta- 
geschiene eingesetzt wird, enthalt die Verlangerungsschiene 
240 zusatzlich cincn zwei ten Satz hdhcr gclcgcncr Bohrun- 
gen 248, deren Ausrichtung und Abstand zueinander der 
Ausrichtung und dem Abstand der Befestigungsbohrungen 
der Montageschienen entspricht, die zusammen mit einem 
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Langenmessgerat verwendet werden konnen. Die nebenein- 
anderliegenden Bohrungen 238L und 238R liegen jeweils 
im gleichen Abstand voneinander entfernt, z. B. 5 5SoIl (ca. 
12,7 cm). Bei der mittigen Offnung und den Bohrungen 246 
und 248 ist zu beachten, dass deren Langsachse jeweils 
senkrecht zur Langsrichtung der Verlangerungsschiene 240 
verlauft. AuBerdem konnen Kennzeichnungen oder Hin- 
weise neben den Bohrungen 246 und 248 angebracht wer- 
den, damit ein Benuizer sofort erkennen kann, welche Boh- 
rung einer bestirnmten Befestigungsbohrung des Langen- 
messgerats oder der Montageschiene zugeordnet ist. 
[0054] Im Folgenden werden - bezogen auf die oben be- 
schriebene Montage vorrichtung 200 - die Verfahren zum 
Anbau eines Langenmessgerats gemaB der vorliegenden Er- 
findung erlautert. 

[0055] Zunachst wird der win keif ormige Abtastkopfh alter 
116 aus Fig. 3 an einem Langenmessgerat gemaB Fig. 1 mit 
Schraubcn bcfcstigt, so dass cine Langcnmcssgcrat-Bau- 
gruppe entsteht. Falls eine Montageschiene, z. B. die Mon- 
tageschiene 130 aus Fig. 6, verwendet werden soli, wird sie 
am Langenmessgerat befestigt und ist so ebenfalls Teil der 
gesamten Langenmessgerat-Baugruppe. 
[0056] AnschlieBend wird die Langenmessgerat-Bau- 
gruppe an einer Stelle der Werkzeugmaschine platziert, an 
der der Ablastkopf, z. B. der Abtastkopf 108 aus Fig. 2, sich 
befinden soil. An dieser Stelle wird der Abtastkopfh alter an 
die Werkzeugmaschine angelegt und die Befestigungsboh- 
rungen des Abtastkopfhalters werden an der Achse der 
Werkzeugmaschine markiert. 

[0057] Nun werden an den Stellen, die an der Werkzeug- 
maschinen achse gekennzeichnet wurden, Locher gebohrt. 
AnschlieBend wird der Abtastkopfhalter vom Langenmess- 
gerat entfernt und an der Maschinenachse befestigt, indem 
Schrauben in die Befestigungsbohrungen des Abtastkopf- 
halters und die in die Maschinenachse gebohrten Locher 
eingedreht werden. 

[0058] Die erfindungsgemaBe Montagevorrichtung 200 
wird dann mit den Befestigungsschrauben des Abtastkopfs 
am Abtastkopfhalter befestigt. Wenn, wie in Fig. 17 darge- 
stellt, das Langenmessgerat an der x- Achse angebracht 
wird, erfolgt die Befestigung, indem die Stutzarrne 234 der 
Hohenlehre 204 so platziert werden, dass sie sich auf eine 
oder mehrere Flachen der Werkzeugmaschine stiitzen und 
mit derselben oder denselben magnetisch verbunden sind 
und sich das FuBteil 208 des Korpers 206 neben dem Abtast- 
kopfhalter befindet. Nun werden die radformigen Betati- 
gungseleniente 230 gedreht bis die Befestigungsbohrungen 
250 des FuBteils 208 auf die Befestigungsbohrungen des 
Abtastkopfhalters ausgerichtet sind. AnschlieBend werden 
Schrauben in die aufeinander ausgerichteten Bohrungen ein- 
gedreht, um den Korper 202 am Abtastkopfhalter zu befesti- 
gen. Nachdem die Befestigung erfolgt ist, werden die Beta- 
tigungselemente so weit gedreht bis der Montagewinkel des 
Abtastkopfs und die Nut 210 auf die Verfahrachse der Werk- 
zeugmaschine ausgerichtet sind. Fur diese Ausrichtung wer- 
den ubliche Messgerate, z. B. Tiefenmikrometer oder Mess- 
uhr, verwendet. Sobald der Montagewinkel des Abtastkopfs 
und die Nut 210 auf die Verfahrachse ausgerichtet sind, wird 
der Montagewinkel des Abtastkopfs an der Maschine befe- 
stigt. 

[0059] Es ist jedoch auch moglich, das eben erlauterte 
A usrichtungs verfahren nur mit dem Grundkorper 202 
durchzufuhren, ohne die Hohenlehren daran zu befestigen. 
Von dieser Moglichkeit des Ausrichtungsverfahrens wird 
bci Anbau des Langenmessgerats an die y-Achsc Gcbrauch 
gemachl. In dem in Fig. 18 dargestellten Beispiel besitzt die 
Werkzeugmaschine keine Flachen, auf die die Stutzarrne 
234 gestiitzt werden konnten, um den Grundkorper 202 sta- 



bil zu stiitzen. Viele Schleifmaschinen zum Beispiel besit- 
zen keine ebenen Flachen, auf welche die Hohenlehren ge- 
stiitzt werden konnten. Daher gibt es Falle, die eine rnanu- 
ellePlatzierung des Grundkorpers 202 erfordern, um die Be- 
5 festigungsbohrungen 250 auf die Befestigungsbohrungen 
des Abtastkopfhalters auszurichten, der dann wiederum auf 
die Verfahrachse der Maschine ausgerichtet wird. Der 
Grundkorper 202 und der Abtastkopfhalter werden dann 
entsprechend der vorherigen Beschreibung mit Schrauben 

to befestigt. AnschlieBend werden der Abtastkopfhalter und 
die Nut 210 auf die Verfahrachse der Werkzeugmaschine 
ausgerichtet, indem die ebene Oberseite 252 des Grundkor- 
pers 202 auf die Verfahrachse ausgerichtet wird. Fur die 
Ausrichtung werden herkommliche Messgerate, wie liefen- 

15 mikrometer oder Messuhr, verwendet. 

[0060] Alle beschriebenen Ausrichtungsverfahren konnen 
entweder unter Verwendung einer Verlangerungsschiene 
240, die - wic in Fig. 17 dargcstcllt - am Korper 202 befe- 
stigt wird, oder ohne Verlangerungsschiene, - wie in Fig. 18 

20 dargestellt durchgefuhrt werden. Wenn keine Verlange- 
rungsschiene 240 am Korper 202 befestigt wird, konnen 
zwei verschiedene Situationen auftreten. 
[0061] Situation 1 : Wenn die Lange des Langenmessge- 
rats oder der Montageschiene kleiner als die Lange des 

25 Langskorpers 206 des Grundkorpers 202 ist, wird die nrit- 
tige Bohrung 238C in der Mitte des Verfahrwegs positio- 
niert und an der Werkzeugmaschine gekennzeichnet. Die 
entsprechenden Befestigungsbohrungen 236 oder 238 im 
Grundkorper 202, die zur Befestigung des Langenmessge- 

30 rats oder der Montageschiene dienen, werden an der Werk- 
zeugmaschine gekennzeichnet. Der Grundkorper 202 wird 
entfernt und die gekennzeichneten Positionen werden ge- 
stanzt. 

[0062] Situation 2 (ohne Verliingerungschiene 240 am 

35 Grundkorper 240): Wenn die Lange des Langenmessgerats 
oder der Montageschiene groBer als die Lange des Langs- 
korpers 206 ist, wird die mittige Bohrung 238C des Grund- 
korpers 202 in der Mitte des Verfahrwegs platziert und ge- 
kennzeichnet. Der Korper 202 wird entfernt und die gekenn- 

40 zeichnete Stelle wird gestanzt. Dann wird die Maschine n- 
mal in 1-Zoll-Schritten (ca. 2,54 cm) in eine Richtung be- 
wegt, um eine Stelle fur den Anbau eines Langenmessgerats 
zu finden, welches das n-te Langenmessgerat langer ist als 
das durch die Befestigungsbohrungen 236B dargestellte 

45 Langenmessgerat. Wenn zum Beispiel ein Langenmessgerat 
angebaut werden soli, dessen Befestigungsbohrungen zuein- 
ander einen Abstand haben, der 4 Zoll (ca. 10,16 cm) groBer 
ist als der Abstand zwischen den Bohrungen 236B, wird die 
Maschine von der gestanzten Position aus um 2 Zoll (ca. 

50 5,08 cm) nach rechts bewegt und die Bohrung 236C des 
Grundkorpers 202 wird auf die gestanzte Position ausge- 
richtet, die sich mit der Maschine mitbewegt hat. Dann wird 
die rechts von der Bohrung 236C liegende Bohrung 236B 
markiert. Der Grundkorper 202 wird entfernt und die mar- 

55 kierte Stelle wird gestanzt. AnschlieBend wird die Maschine 
so weit nach links bewegt bis sie 2 Zoll (ca. 5,08 cm) links 
von der gestanzten Position steht, die die Mitte des Verfahr- 
wegs kennzeichnet. Die links von Bohrung 236C liegende 
Bohrung 236B wird markiert. Der Grundkorper 202 wird 

60 entfernt und die markierte Position wird gestanzt. Nun wer- 
den an den drei gestanzten Stellen Locher gebohrt und die 
Befestigungsbohrungen des Langenmessgerats werden auf 
die erstellten Bohrungen ausgerichtet, so dass das Langen- 
messgerat mit Schrauben befestigt werden kann, die in die 

65 aufeinander ausgerichteten Bohrungen eingedreht werden. 
[0063] Die Befestigung langerer Montageschienen erfolgt 
auf ahnliche Weise, nachdem die Position in der Mitte des 
Verfahrwegs gekennzeichnet und gestanzt wurde. Wenn 
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zum Beispiel eine Montageschiene befestigt werden soil, 
die 10 Zoll (ca. 25,4 cm) langer ist als das iiber die Bohrun- 
gen 238A befestigte Langenmessgerat, wird die Maschine 
von der gestanzten Position aus um 5 Zoll (ca. 12,7 cm) 
nach rechts bewegt und die Bohrung 238 A des Grundkor- 5 
pers 202 wird auf die gestanzte Position ausgerichtet, die 
sich mit der Maschine mitbewegt hat. AnschlieBend wird 
die rechts von der Bohrung 236B liegende Bohrung 238A 
markiert. Der Grundkorper 202 wird entfemt und die mar- 
kierte Position wird gestanzt. Nun wird die Maschine so 10 
weit nach links bewegt bis sie 5 Zoll (ca. 12,7 cm) links von 
der gestanzten Position steht, die die Mitte des Verfahrwegs 
kennzeichnet. Die links von der Bohrung 238A liegende 
Bohrung 236B wird markiert. Der Grundkorper 202 wird 
entfernt und die rnarkierte Position wird gestanzt. Nun wer- 15 
den an den drei gestanzten Stellen Locher gebohrt und die 
Befestigungsbohrungen der Montageschiene werden auf die 
crstclltcn Bohrungcn ausgerichtet, so dass die Montage- 
schiene mit Schrauben befestigt werden kann, die in die auf- 
einander ausgerichteten Bohrungen gedreht werden. 20 
[0064] Falls eine Verlangerungsschiene benutzt wird 
(siehe Fig, 17), werden die Bohrungen in der Verlange- 
rungsschiene 240, die zur Montage eines speziellen Langen- 
messgerats verwendet werden, festgelegt, nachdem die Be- 
fesligung des Ablaslkopfhallers am Grundkorper 202 erfolgi 25 
ist. Die Positionen der betreffenden Bohrungen werden ge- 
kennzeichnet, indem sie durch diese Bohrungen hindurch in 
die Werkzeugmaschine gestanzt werden. Dabei ist zu beach- 
ten, dass - im Gegensatz zur Situation, in der keine Verlan- 
gerungsschiene 240 benutzt wird, - ein Verfahren des Ti- 30 
sches der Werkzeugmaschine wahrend des Markierungsvor- 
gangs eventuell nicht notwendig ist, falls das zu befesti- 
gende Langenmessgerat oder die zu befestigende Montage- 
schiene eine geringere Lange hat als die Verlangerung. Falls 
die Lange des Langenmessgerats oder der Montageschiene 35 
groBer ist als die Lange der Verlangerung, kann ein Markie- 
rungsvorgang verwendet werden, bei dem die Maschine be- 
wegt wird und der dem oben beschriebenen Markierungs- 
vorgang ahnlich ist, bei dem nur der Grundkorper 202 fur 
den Markierungsvorgang benutzt wird. 40 
[0065] Nachdem der Markierungsvorgang entweder unter 
Verwendung einer Montageschiene oder ohne Verwendung 
einer Montageschiene erfolgt ist, wird der Grundkorper 202 
vom Abtastkopfhalter abgenommen, wobei der Abtastkopf- 
halter an der Werkzeugmaschine befestigt bleibt. Nun wer- 45 
den Locher an den gekennzeichneten Stellen gebohrt. Das 
Langenmessgerat oder die Montageschiene werden an der 
Werkzeugmaschine befestigt, indem die Befestigungsboh- 
rungen des Langenmessgerats oder der Montageschiene auf 
die in die Werkzeugmaschine gebohrten Locher ausgerichtet 50 
werden, und Schrauben in die aufeinander ausgerichteten 
Bohrungen eingedreht werden. Bei Verwendung einer Mon- 
tageschiene wird anschlieBend das Langenmessgerat in die 
Montageschiene eingesetzt. 

[0066] Der nachste Verfahrensschritt ist, den Abtastkopf 55 
mit Schrauben am Abtastkopfhalter zu befesugen. Nun ist 
die Montage des Messgerats, d. h. des Langenmessgerats 
und Abtastkopfs, vollstandig. 

[0067] Es ist moglich, die Erfindung in einer anderen 
Form als der hier im Einzelnen beschriebenen auszufuhren. 60 
Die beschriebenen Ausfuhrungsformen sollten in jeder Hin- 
sicht nur als Beispiele und nicht als Einschrankung angese- 
hen werden. 

Patcntanspriichc 65 

1. Montagevorrichtung zum Anbau eines Langen- 
messgerates, bestehend aus: 
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einern Grundkorper (202), der entlang einer ersten 
Richtung (x) verlauft, die parallel zur Langsausdeh- 
nung des Grundkorpers (202) ist; 

einer am Grundkorper (202) befest.igt.en Hohenlehre 
(204), wobei die Hohenlehre (204) 
einen ersten am Grundkorper (202) befestigten Schen- 
kel (222) umfasst, der entlang einer zweiten Richtung 
verlauft, die nicht parallel zur ersten Richtung ist; und 
einen am ersten Schenkel befestigten zweiten Schenkel 
(220) umfasst, der einen Stutzarm (234) besitzt, der 
entlang einer dritten Richtung verlauft, die nicht paral- 
lel zur zweiten Richtung ist. 

2. Montagevorrichtung nach Anspruch 1, wobei die 
Lange der Hohenlehre (204) verstellbar ist. 

3. Montagevorrichtung nach Anspruch 2, wobei der 
erste Schenkel (222) teleskopartig in den zweiten 
Schenkel (220) schiebbar ist. 

4. Montagevorrichtung nach Anspruch 2, wobei der 
zweite Schenkel (220) teleskopartig in den ersten 
Schenkel (222) schiebbar ist. 

5. Montagevorrichtung nach einem der Anspruche 
2-4, wobei die Hohenlehre (204) auBerdem ein radfor- 
miges Betatigungselement (230) umfasst, das mit dem 
ersten Schenkel (222) und dem zweiten Schenkel (220) 
derart verbunden ist, dass durch das Drehen des Belati- 
gungselementes (230) die Lange der Hohenlehre (204) 
anpassbar ist. 

6. Montagevorrichtung nach Anspruch 1, wobei der 
zweite Schenkel (220) magnetisch ist. 

7. Montagevorrichtung nach Anspruch 1, wobei der 
Grundkorper (202) eine Nut (210) besitzt, die entlang 
der ersten Richtung (x) verlauft. 

8. Montagevorrichtung nach Anspruch 7, wobei durch 
die Nut (210) eine Offnung entsteht, die entlang der er- 
sten Richtung (x) verlauft, die einer Flache des Grund- 
korpers (202) gegen iiber liegt. 

9. Montagevorrichtung nach Anspruch 8, wobei die 
Nut (210) und die Offnung bei Betrachtung von einer 
zur ersten Richtung (x) senkrechten Ebene einen tra- 
pezformigen Querschnitt besitzen. 

10. Montagevorrichtung nach Anspruch 9, die ferner 
eine Verlangerungsschiene (240) umfasst, die in die 
Nut (210) einsetzbar ist. 

11. Montagevorrichtung nach Anspruch 10, wobei die 
Lange der Verlangerungsschiene (240) groBer als die 
Lange der Nut (210) ist. 

12. Montagevorrichtung nach Anspruch 1, wobei der 
Grundkorper (202) einen ersten Satz Bohrungen (236) 
aufweist, deren Ausrichtung zueinander der Ausrich- 
tung der Befestigungsbohrungen des Langenmessge- 
rats entspricht. 

13. Montagevorrichtung nach Anspruch 12, wobei der 
Grundkorper (202) einen zweiten Satz Bohrungen 
(238) aufweist, deren Ausrichtung zueinander der Aus- 
richtung der Befestigungsbohrungen einer Montage- 
schiene (130) entsprechen, in die das Langenmessgerat 
einsetzbar ist. 

14. Montagevorrichtung nach Anspruch 10, wobei die 
Verlangerungsschiene (240) eine Bohrung enthalt, de- 
ren Langsachse senkrecht zur ersten Richtung (x) ver- 
lauft. 

15. Montagevorrichtung nach Anspruch 14, wobei der 
Grundkorper (202) eine Bohrung enthalt, die auf die 
Bohrung der Verlangerungsschiene (240) ausrichtbar 
ist, und 

einen Feststellstift (244) enthalt, der zur Befestigung 
der Verlangerungsschiene (240) am Grundkorper (202) 
in die Bohrung der Verlangerungsschiene (240) und in 
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die Bohrung des Grundkorpers (202) steckbar ist. 

16. Montagevorrichtung nach Anspruch 10, wobei die 
Verlangerungsschiene (240) Bohrungen (246) auf- 
weisl., deren Ausrichtung zueinanrier der Ausrichtung 
der Befestigungsbohrungen des Langenmessgerats ent- 5 
spricht. 

17. Montagevorrichtung nach Anspruch 16, wobei die 
Verlangerungsschiene einen zweiten Satz Bohrungen 
(248) aufweist, deren Ausrichtung zueinander der Aus- 
richtung der Befestigungsbohrungen einer Montage- 10 
schiene (130) entspricht, in welche das Langenmessge- 
rat eingesetzt wird. 

18. Verfahren zum Anbau eines Langenmessgerats an 
eine Werkzeugmaschine, das folgende Schritte um- 
fasst: 15 

- Anlegen einer Bohr-Schablone an die Werk- 
zeugmaschine, wobei die Bohr-Schablone eine 
Viclzahl von Bohrungen cnthalt, die den Befesti- 
gungsbohrungen eines Langenmessgerats ent- 
sprechen und wobei die Bohr-Schablone nicht das 20 
Langenmessgerat ist; 

- Bohren von Lochern in die Werkzeugmaschine, 
denen die Positionen der Vielzahl von Bohrungen 
der Bohr-Schablone zugrunde liegen; 

— Ausrichtung der Befestigungsbohrungen des 25 
Langenmessgerats auf die Locher, die in die 
Werkzeugmaschine gebohrt wurden; 

— Befestigung des Langenmessgerats an der 
Werkzeugmaschine. 

19. Verfahren nach Anspruch 18, wobei die Befesti- 30 
gung das Eindrehen von Schrauben in die aufeinander 
ausgerichteten Bohrungen des Langenmessgerats und 
die in die Werkzeugmaschine gebohrten Locher urn- 
fasst. 

20. Verfahren nach Anspruch 18, wobei die Bohr- 35 
Schablone kein Langenmessgerat ist. 

21. Verfahren nach Anspruch 18, wobei die Werk- 
zeugmaschine ab der Zeit des Positionierungsvorgangs 
bis zur Zeit der Befestigung keine Verfahrbewegung 
entlang einer Verfahrachse ausfuhrt. 40 

22. Verfahren nach Anspruch 18, wobei die Bohr- 
Schablone wahrend des Posiuonierungsvorgangs auf 
die Werkzeugmaschine gestutzt wird. 

23. Verfahren nach Anspruch .1 8, wobei vor dem Posi- 
tionierungsvorgang die Befestigung des Langenmess- 45 
gerats an einem Abtastkopfhalter (154) vorgenommen 
wird. 

24. Verfahren nach Anspruch 23, das folgende Schritte 
umfasst: 

Anlegen des Abtastkopfhalters (134) an die Werkzeug- 50 
maschine und 

Markierung der Befestigungsbohrungen des Abtast- 
kopfhalters (134) an der Werkzeugmaschine. 

25. Verfahren nach Anspruch 23, das folgende Schritte 
umfasst: 55 
Entfernen des Langenmessgerats vom Abtastkopfhal- 
ter (134) und Befestigung des Abtastkopfhalters (134) 

an der Werkzeugmaschine an den Stellen, an denen 
sich die Befestigungsbohrungen befinden. 

26. Verfahren nach Anspruch 25, das auBerdem fol- 60 
gende Schritte umfasst: 

Befestigung der Bohr-Schablone am Abtastkopfhalter 
(134), der nach der Positionierung der Bohr-Schablone 
an der Werkzeugmaschine befesti gt wurde. 

27. Verfahren nach Anspruch 26, das auBcrdcrn die 65 
Ausrichtung der Bohr-Schablone umfasst, derart dass 
die Bohr-Schablone auf eine Verfahrachse der Werk- 
zeugmaschine ausgerichtet ist. 
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28. Verfahren nach Anspruch 26, wobei vor der Befe- 
stigung die Bohr-Schablone vom Abtastkopfh alter 
(134) entfernt wird. 

29. Verfahren zum Anbau eines Langenmessgerats an 
eine Werkzeugmaschine, das folgende Schritte um- 
fasst: 

- Anlegen einer Bohr-Schablone an die Werk- 
zeugmaschine, wobei die Bohr-Schablone eine 
Vielzahl von Bohrungen enthalt, die den Befesti- 
gungsbohrungen einer Montageschiene (130) ent- 
sprechen, in die ein Langenmessgerat eingesetzt 
werden soil, wobei die Bohr-Schablone nicht das 
Langenmessgerat ist; 

- Bohren von Lochern in die Werkzeugmaschine, 
denen die Positionen der Vielzahl von Bohrungen 
zugrunde liegen; 

- Ausrichtung der Befestigungsbohrungen der 
Montageschiene (130) auf die Locher, die in die 
Werkzeugmaschine gebohrt wurden; 

- Befestigung der Montageschiene (130) an der 
Werkzeugmaschine, und 

- Befestigung des Langenmessgerats an der 
Montageschiene. 

30. Verfahren nach Anspruch 29, wobei die Befesti- 
gung der Montageschiene (130) das Eindrehen von 
Schrauben in die ausgerichteten Befestigungsbohrun- 
gen des Langenmessgerats und in die Bohrungen, die 
in die besagte Werkzeugmaschine gebohrt wurden, um- 
fasst. 

31. Verfahren nach Anspruch 29, wobei die Bohr- 
Schablone kein Langenmessgerat ist. 

32. Verfahren nach Anspruch 29, wobei die Werk- 
zeugmaschine ab Beginn des Positionierungsvorgangs 
bis zur Zeit der Befestigung der Montageschiene keine 
Verfahrbewegung entlang einer Verfahrachse ausfuhrt. 

33. Verfahren nach Anspruch 29, wobei die Bohr- 
Schablone wahrend des Positionierungsvorgangs auf 
die Werkzeugmaschine gestutzt wird. 

34. Verfahren nach Anspruch 29, wobei vor dem Posi- 
tionierungsvorgang die Befestigung des Langenmess- 
gerats an einen Abtastkopfh alter (134) vorgenommen 
wird. 

35. Verfahren nach Anspruch 34, das folgende Schritte 
umfasst: 

Anlegen des Abtastkopfhalters (134) an die Werkzeug- 
maschine; und 

Markierung der Befestigungsbohrungen des Abtast- 
kopfhalters (134) an der Werkzeugmaschine. 

36. Verfahren nach Anspruch 35, das folgende Schritte 
umfasst: 

Entfernen des Langenmessgerats vom Abtastkopfhal- 
ter (134) und Befestigung des Abtastkopfhalters (134) 
an der Werkzeugmaschine an den Stellen, an denen 
sich die Befestigungsbohrungen befinden. 

37. Verfahren nach Anspruch 36, das auBerdem fol- 
gende Schritte umfasst: 

Befestigung der Bohr-Schablone am Abtastkopfhalter 
(134), der nach der Positionierung der Bohr-Schablone 
an der Werkzeugmaschine befestigt wurde. 

38. Verfahren nach Anspruch 37, das auBerdem die 
Ausrichtung der Bohr-Schablone umfasst, derart dass 
die Bohr-Schablone auf eine Verfahrachse der Werk- 
zeugmaschine ausgerichtet ist. 

39. Verfahren nach Anspruch 37, wobei vor der Befe- 
stigung der Montageschiene (130) die Bohr-Schablone 
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vom Abtastkopfhalter (134) entfernt wird. 
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